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Встатьерассмотренановая³онстрÀ³цияÀстройства
безвыстойной ротационной обрез³и листовоо материала
во в³ладочно-швейно-резательных ареатах.
Inthearticleisdescribedthenewconstructionofdevice
ofthecontinualrotarytrimmingofsheetmaterial
in inserting-sewing-cuttingsaggregates.
Постанов³а проблеми
ТехнолоічніпроцесиобрізÀ-
вання ³ниж³ових, жÀрнальних
таброшÀрнихбло³ів,підотов-
³а їх³орінцевоїчастинидоне-
зшивноо ³лейовоо с³ріплен-
нявимааютьвідспеціалізова-
ноополірафічнооÀстат³Àван-
няпостійнозбільшÀватипродÀ³-
тивність роботи та одночасно
зменшÀватимасоабаритні па-
раметри.
В³ладально-швейно-різальні
ареати(ВШРА)с³ладаютьсяіз
се³цій транспортÀвання і синх-
ронізації, обрізÀвання та виве-
денняотовихвиробів[1].Бро-
шÀритранспортеромподаються
врізальнÀсе³цію.ЇхобрізÀван-
няплос³иминожамивідбÀваєть-
сяÀдвохпозиціях.Упершій—
брошÀри обрізÀються ножем з
передньоо³раю,апотімпасо-
вимитранспортерамиподають-
ся в дрÀÀ позицію, де відбÀ-
ваєтьсяобрізÀваннядвомано-
жамиолов³ита хвости³а.Пе-
редній ніж в першій позиції та
бо³овіножівдрÀійпозиціїпра-
цюютьсинхронно.
Після базÀвання брошÀри
опÀс³аються ніж і за³ріплений
на ножотримачі підпрÀжинений
механізмпритис³ача збашма-
³ом.БрошÀрививіднимстріч³о-
вим транспортеромподаються
наприймальнийтранспортер.
Ви³онання операцій базÀ-
ванняброшÀріїхобрізÀванняз
трьох бо³ів сÀпроводжÀються
роботоюверхньоо танижньо-
опасовихтранспортерівтадо-
дат³оволанцюовоотранспор-
теразÀпорами.
Недолі³амиданоотехноло-
ічноо процесÀ є вистійний
спосіб обрізÀвання брошÀр. А
ци³лічністьпередньоотадвох
бо³овихножівстворюютьзначні
інерційні навантаження.
Фрезерно-торшонÀвальна
се³ція,я³аможевходитивбло-
³ообробнÀлініюхара³теризÀєть-
ся значними енерозатратами
черезнеобхідністьви³ористан-
няпотÀжнихфрезерноо і тор-
шонÀвальнооприводів;значна
трÀдоміст³ість обслÀовÀвання
пристроюпідчасзамінитапе-
реналаодження різців фрези
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та інтенсивне виділення папе-
ровоопилÀ.
Аналіз попередніх
досліджень
Відомийспосібіпристрійдля
обрізÀвання дрÀ³ованої про-
дÀ³ції[2],я³ийміститьдвапер-
пенди³Àлярно розташовані
обертовібарабанизвмонтова-
нимиÀних³омір³ами.Бараба-
низ³омір³амиотримÀютьобер-
товийрÀх відносно своїх цент-
ральнихосей.Комір³ипочеро-
ворозміщенінаосновібараба-
на і відо³ремленні одна від
одної спицями із за³ріпленими
наних³онтрножами.Кожна³о-
мір³азнерÀхомими³онтрножа-
мипообидваторцевібо³иба-
рабанаобмежÀєтьсядвомадис-
³овиминожами.
Та³им чином відбÀвається
обрізÀвання олов³и і хвости³а
дрÀ³ованої продÀ³ції. Для об-
різÀвання перед³а ви³ористо-
вÀєтьсядрÀийбарабанзодним
дис³овимножам.
Недолі³амипристроює:
— с³ладність переналаод-
ження на іншийформат про-
дÀ³ції.С³ладністьполяаєÀтомÀ,
щоножі, я³і за³ріпленінаспи-
цяхо³ремопереставляютьсяпо
осібарабана,апринеобхідності
потрібнопроводитизамінÀ³он-
трножів на більшширо³і або
більш вÀзь³і. Заміна потребÀє
вели³ихфізичнихічасовихзат-
рат;
— вели³а ³іль³ість ³оміро³
призводитьдообмеженнятов-
щини ар³Àшевої продÀ³ції,що
обрізÀється;
— ви³лючена можливість
підотов³и ³орінця дрÀ³ованої
продÀ³ціїдонанесення³лею.
Метароботи
Метоюданоїроботипостав-
леназадачапідвищеннятовщи-
ниобрізÀваннятая³остіпідо-
тов³и ³орінця ар³Àшевої про-
дÀ³ції до незшивноо ³лейово-
о с³ріплення при спрощенні
пристрою,зниженніпотÀжності
споживання приводÀ, збіль-
шенні продÀ³тивності роботи
пристроюшляхом³онстрÀ³тив-
нихзмініснÀючооÀстат³Àвання.
Ата³ожзарахÀно³зменшення
сÀмарноїсилирізаннятаодно-
часноо ви³онання додат³ової
операції торшонÀвання ³орін-
ця спрое³тÀвати принципово
новевисо³опродÀ³тивнеоблад-
нання.
РезÀльтати проведених
досліджень
Поставлена задача вирі-
шÀєтьсятим,щоÀпристроїдля
ротаційноо обрізÀвання ар³À-
шевоїпродÀ³ціїтапідотов³и її
донанесення³лею,щомістить
два обертових барабани з
інстрÀментальними вÀзлами та
приводомдляйоопереміщен-
ня,інстрÀментальнийвÀзолпер-
шоо барабанамістить чотири
³арет³ита³Àлач³овиймеханізм,
аінстрÀментальнийвÀзолдрÀо-
обарабанаміститьчотирипари
ножів,причомÀÀсіножіви³онані
³риволінійним, а в двох парах
ножів вмонтовані торшонÀючі
різці.
Двізчотирьохпарножівпо-
черовоможÀть обрізÀвати о-
лов³À і хвости³ар³Àшевоїпро-
дÀ³ції,адвіінші—передо³і³о-
рінець.Астін³а³арет³имехані-
змÀ захоплювачів для реÀлю-
ванняпритис³Àар³Àшевоїпро-
дÀ³ціїви³онанапідпрÀжиненою.
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Ви³ористання двох бара-
банівіззÀстрічнимрÀхомзатис-
нÀтоїв³арет³ахпродÀ³ціївод-
номÀ та обертовими назÀстріч
ножами в іншомÀ дозволяє
здійснитипослідовно-постÀпове
зрізання площин дрÀ³ованої
продÀ³ціїтанадаєдÀовимно-
жамвідповіднÀтрає³торіюрÀхÀ,
я³а сприяє зменшеннюсÀмар-
ноїсилирізання: верти³альної,
оризонтальноїталобовоїі,та-
³им чином, зниженнюнеобхід-
ноїпотÀжностіспоживанняпри-
водÀ.ТоршонÀючіножідозволя-
ють одночасно із зрізÀванням
наноситимі³рорельєфнаповер-
хню³орінцядлябільшя³існоо
за³ріпленнянаньомÀ³лею,що
підвищÀє міцність ³лейовоо
с³ріплення, зменшÀє ³іль³ість
необхіднихопераційзпідотов-
³и³орінцятазбільшÀєпродÀ³-
тивністьроботипристрою.
СпосіббезÀпиннооротацій-
ноо обрізÀвання сфальцьова-
ноо? ар³Àшевоо матеріалÀ,
підотов³и³орінцядонанесен-
ня ³лею та пристрій для йоо
реалізаціїзображенонарис.1.
Пристрійс³ладаєтьсяздвох
барабанів:набарабані4³арет-
³и 8, із зафі³сованими À них
сфальцьованим? ар³Àшевимма-
теріалом13; інстрÀментальний
вÀзолдляобрізÀвання олов³и,
хвости³а,перед³атапідотов³и
³орінцяматеріалÀнабарабані5;
приводдляпереміщеннябара-
банів.Приводпереміщенняба-
рабанівв³лючаєвсебедвиÀн1
тачотиризÀбчасті³олеса3.
Чотиримеханізми³арето³8
барабана4обертаютьсяразом
зар³Àшевимматеріалом13на-
в³оло центральної йоо осіО
1
.
Захоплення ар³Àшевоомате-
ріалÀтайоозатис³Àванняме-
ханізмом ³арет³и відбÀвається
за рахÀно³ ³Àлач³овоо приво-
да.КÀлач³овийпривод³арето³
8с³ладаєтьсяздвох³Àлач³ів11
нерÀхомоза³ріпленихнаосіО
1
пообидвабо³ибарабана 4 та
чотирьохпарроли³ів10.Кожен
роли³ пари ³Àлач³овоомеха-
нізмÀоб³очÀєзаданийпрофіль
³Àлач³а 11 за рахÀно³ прÀжин
розтяÀ12,щошарнірноз’єднані
зцентромобертаннябарабана
О
1
.Лан³азатис³À³арет³и2?жор-
ст³о ³ріпиться до важеля 9 і
обертаєтьсяразомзнимпора-
діÀсÀО
1
О
4
.Положеннялан³иза-
тис³À2визначаєтьсяположен-
нямважеля9зарахÀно³трає³-
торії роли³а 10 з центром осі
обертанняО
3
.Ви³онавчімехан-
ізмибарабана4приводятьсяв
рÀхзарахÀно³вала4.
ІнстрÀментальнийвÀзолбара-
бана5 дляпочеровоообрізÀ-
ванняолов³и,хвости³а,перед-
³а таодночасної підотов³и ³о-
рінця сфальцьованоо ар³Àше-
вооматеріалÀ13донанесення
³леювміщÀєвсобічотирипари
ножотримачів17,дÀоподібних18
таторшонÀвальних19ножів.Но-
жотримачі17разомізрізальни-
миінстрÀментамиприводятьсяв
рÀхвідшестерні3іобертаються
зарахÀно³вала16.
Вножах19 вмонтовані тор-
шонÀючірізці20.УсідÀоподібні
ножі18о³рімторшонÀвальних19
виотовлені одна³ової форми.
Ар³Àшевийматеріалзплощиною
оброб³иВобрізÀєтьсяножами
довжиноюL з ÀрахÀваннямве-
личинипере³риття.
Пристрій працює настÀпним
чином(див.рис.1).Припотрап-
лянні ар³Àшевоо матеріалÀ в
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зонÀ³арет³ивідбÀваєтьсяйоо
вирівнювання Àпорами 21 та
фі³сÀвання лан³ою затис³À 2.
Ар³Àшевийматеріалпочерово
потрапляє в ³арет³À до розта-
шованих вирівнювальних
Àпорів21?двомаваріантами:пер-
ший—³орінцем,абоперед³ом
вперед тадрÀий— олов³ою,
абохвости³омвперед.
Сфальцьований ар³Àшевий
матеріал13заданоюмасоюm
a
завширш³иН подається для
безÀпиннооротаційноообрізÀ-
вання йоо олов³и і хвости³а
заодин захід, перед³а і підо-
Рис.1.СпосіббезÀпиннооротаційноообрізÀваннясфальцьованоо
ар³ÀшевооматеріалÀ,підотов³и³орінцядонанесення³леютапристрій
дляйоореалізації
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тов³и³орінцевоїчастинидона-
несення³леюзадрÀийзахідв
затиснÀтомÀ стані ³арет³ою 8
обертовообарабана4.
СпільнийдвиÀн1тазÀбчасті
³олеса3забезпечÀютьобертан-
ня барабанів 4 та 5 один на
зÀстрічіншомÀ.
Двіпариножівзчотирьох, і
³ожназя³ихс³ладаєтьсяздÀ-
оподібноо18таторшонÀючо-
о19ножівзаодинзахідобрізÀ-
ють передо³ сфальцьованоо
ар³ÀшевооматеріалÀтаторшо-
нÀють йоо ³орінець. Дві інші
пари,³ожназя³оїс³ладається
здвоходна³овихдÀоподібних
ножівірозташованихпаралель-
нообрізÀєолов³Àіхвости³.
ПриводятьсявзÀстрічнийрÀх
барабани4та5пристроюзÀмо-
воюω
1
=ω
2
 зарахÀно³ зÀбчас-
тих³оліс3віддвиÀна1.
Лан³азатис³À³арет³ивідоб-
раженанарис.2.Вона³онстрÀ³-
тивно ви³онана з двох стіно³:
робочої22,що³онта³тÀєзар³À-
шевимматеріаломтадопоміж-
ної15,я³анадаєнеобхіднезÀ-
силлязатис³À.Міжробочоюта
допоміжною стін³ами встанов-
леніпрÀжинистис³À14зможли-
вимреÀлюваннямнарозмірΔ
взалежностівідтовщинимате-
ріалÀН.ФÀн³цію³онтрножабез-
марзанноо способÀ різання
ви³онÀє на³ладний стіл ³арет-
³и 7.
МасастосÀар³Àшів,щобÀде
оброблятися визначається за
формÀлою:m
a
=(L·A·H·с)·103,
деL,A,H—довжина,ширинаі
висота ар³ÀшевооматеріалÀ;
с—ÀстинапаперÀ.Відповідно
вини³аюченапрÀженнястис³Àв
ар³ÀшевомÀ матеріалі під час
затис³À³арет³оюстановитиме:
деFпр=(0,8...1,3)·Fріз—зÀсилля
затис³Àар³Àшів,щозалежитьвід
ма³симальноозÀсиллярізання
(α
 
— фізи³о-механічних хара³-
теристи³ паперÀ) ; γ — ³о-
ефіцієнт,щовраховÀє³онфіÀ-
рацію робочої площини лан³и
затис³À;B—шириналан³иза-
тис³À³арет³и;L—еометричний
розмірар³ÀшевооматеріалÀ.
Рис.2. Лан³азатис³À³арет³и
,σ = γ ⋅ ⋅
прFB L
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СередняпотÀжність,щовит-
рачається на деформацію ар-
³Àшівзаци³л:
деAм.³.— робота, що затра-
чаєтьсямеханізмом³арет³и;
t
d— тривалістьперіодÀдефор-
мації ар³Àшів ³арет³ою ;
ηм.³.—³.³.д.механізмÀ³арет³и.
ДляваріантÀінстрÀментально-
овÀзла,парая³оїпрацюєзтор-
шонÀючимножемзаци³лодночас-
нообрізÀєтьсяпередо³ар³Àшево-
оматеріалÀ,анайоо³орінціза-
лишаєтьсярізноспрямованийдÀ-
оподібниймі³рорельєф, я³ий
сприяєбільшміцномÀ³лейовомÀ
з’єднанню.РельєфможебÀтина-
несено зідно ре³омендацій з
інтервалом2–20мм,³Àтомзалиб-
лення40o–70oталибиноюзалиб-
лення0,8–1,5мм.
Виснов³и
Ви³ористанняспособÀбезÀ-
пиннооротаційноообрізÀван-
ня сфальцьованоо ар³Àшево-
оматеріалÀ, підотов³и ³орін-
ця до нанесення ³лею та при-
строюдляйоореалізації,доз-
волить збільшити товщинÀ
сфальцьованоо ар³Àшевоо
матеріалÀ,щообробляється;с³о-
ротитичаснапереналаоджен-
няізамінÀдÀовихножів;спро-
стити³онстрÀ³ціюпристрою;за-
безпечити міцність ³лейовоо
с³ріплення;зменшитиабарити
пристрою.
Дана ³онстрÀ³ціямеханізмÀ
після проведення е³сперимен-
тальних дослідженьможебÀти
ре³омендована до впровадже-
на À серійне виробництво, я³
о³ремасе³ціяВШРА.
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